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11111111111111111111111111111111111 
# Seq.: 


1.0 


Machine ou Operation: 


AC008S 


Oescription : 


FREKOTE3,78L 44-NC 


Commentair Qty.: 
0.05 UNITE(s)!Unit 
Total: 
0.05 UNITE(s) 


2.0 
PREPARATION 
Preparationdumoule 


1111111111111111111111111 
1111111111111111111111111 
Commentair Setup: O.OOHrs!Run: 5.0000Min 
Total Run: 0.0833Hrs 


Faire la preparation du moule W DT 8003 a I'aide de Frekote 44NC et laisser secher pendant 3 heures selon 


Ie QSI-006. 


Tissua delaminerReleaseplyB 
3.0 
---- 
Date: --- 
Heure Debut: 


AC0883 


-.:::> 
Heure Fin: 
Sceau: 


Commentair Qty.: 
9.84 VERGE(s)!Unit 
Total: 


4.0 
ACOB84 


Commentair Qty.: 
9.27 VERGE(s)!Unit 
Total: 


5.0 
ACOBB5 


Commentair Qty.: 
6.00 VERGE(s)/Unit 
Total: 


6.0 
AC0943 


Commentair Qty.: 
7.00 VERGE(s)!Unit 
Total: 


7.0 
AMB0214 


9.84 VERGE(s) 


Wrightlon5200BleuP3 


9.27 VERGE(s) 


FeutrededrainageW AirweaveN 10 


6.00 VERGE(s) 


StretchIon200pochea videVert 


7.00 VERGE(s) 


9.7ozWeave'S' glass#FG-77B1SQ-125Y 
VolanFinish 


W de Lot: l-d(,(/13 -J 


Commentair Qty.: 
11.4 VERGE(s)/Unit 
Total: 
11.4 VERGE(s) 


9.7 oz Weave "S" glass #FG-778150.125Y 
Volan Finish 


B.O 
AMB0349 
Fiberglass12ozUnidirectional 


Commentair Qty.: 
0.80 VERGE(s)!Unit 
Total: 
0.80 VE~GE!:) 2 LLla 
I 


Fiberglass 12 oz Unidirectional 
W de Lot: I,.. ~ r/0;Lj I - / 


M___ 
A 


Date: 
.Jeudi, 2010-01-1411 
:42:07 


Utilisateur: 
Louis Jodoin 


Client: 
DART US 
DART AEROSPACE 
LTO 


Numero Job: 
24020 


Feuille de Procede 


Nom Dessin: SPACEPOD 
BODY LH 


Numero Article: DKC134-o070 


Numero Job: 


# Seq.: 


9.0 


11111111111111111111111111111111111 


Machine ou Operation: 


AMB0213 


Description 
: 


WR 1850 Roving 18oz. x 50' 


>--. 


Commentair 
Qty.: 
0.350 KILOGRAMME(s)/Unit 
Total: 
O.~O KIWGRAMME~) 


WR1850 Roving 180z. x 50' 
W de Lot: 1-(;(<2 ~~:<-/ 


10.0 
AC0886 
Ruban a gammer jaune#: T/AT-200Y 


Commentair 
Qty.: 
4.0000 ROULEAU(s)/Unit 
Total: 
4.0000 ROULEAU(s) 


11.0 
PREP-GENERAL 
Preparation du materiel 


111111111111 
1111 11111111111111 


Commentair 
Setup: O.OOHrs/Run: 45.0000Min 
Total Run: 0.7500Hrs 


1111111111111111111111111 


Tailler Ie materiel, selon les differents patrons de decoupe et les quantitees inscrites sur ceux-ci. 


Afin d'accelerer Ie processus de tailiage, tailler les pHsde 9.7 oz taus en meme temps en les superposants 


les uns sur le& autres. 


DatJ~ 
Heure Debut: "-- 
Heure Fin: 
- 
Sceau: 
~ 


12.0 
AMB0286 
Catalyst W DDM-9 


Commentair 
Qty.: 
0.0640 GALLON(s)/Unit 
Total :R.O::O 
GA~LON(s) 


Catalyst W DDM-9 
W de Lot: I ~J.,il!£' - I 


13.0 
AMB0212 
Resine (411B7530) 411-350 promo. 75min. 


Commentair 
Qty.: 
2.000 L1TRE(s)/Unit 
Total: 
2.000 L1TRE(s) 
J !/J 
I J:/ 
/ 
Resine (41187530) 411-350 promo. 75min. 
W de Lot: 
- ffi.~ 
~ 0 - 


14.0 
AAC1540 
Fibre de verre Miapoxy 66 


Commentair 
Qty.: 
0.0040 GALLON(s)/Unit 
Total: 
07 
004] G~LON(t) 


Fibre de verre Miapoxy 66 
W de Lot: 
- 7/)/6 -/ 


15.0 
PREP-GENERAL 
Preparation du materiel 


111111111111111111111111111111 


Commentair 
Setup: O.OOHrs/Run: 5.0000Min 
Total Run: 0.0833Hrs 


1111111111111111111111111 


Faire la preparation de la resine selon les quantitees requises, mix ratio 1.5% de Catalyst W DDM-9 par 


quantite de resine W 411-350. 


Preparer je seringue de 30 ml de resine chargee de fibre de verre miap~ 


DatJ~Heure 
Debut!J :3~Heure FinlJ.: J.{Sceau: 
~.s 


16.0 
LAMINAGE 
Faire Ie Iaminage 


111111111111111111111111111111 


Commentair 
Setup: O.OOHrs/Run: 90.0000Min 
Total Run: 1.5000Hrs 


111111111111111111111111111111 


A I'aide de la seringue, faire un joint tout Ie tour de la denivel1ation pour la porte directement dans Ie moule. 


A I'aide d'un rouleau 2" dia. appliquer une couche de resine W 411-350 sur Ie moule W DT 8003 et ensuite 


imbiber un pli de tissu 9.7oz. et 18 oz. sur la section superieur de la piece. 


Date: 
Jeudi, 2010-Q1-1411:42:01 
Utilisateur: 
Louis Jodoin 


Client: 
DART US 
DART AEROSPACE 
LTD 
Numero Job: 
24020 


Feuille de Procede 


Nom Dessin: SPACEPOD 
BODY LH 
Numero Article: DKC134-Q010 


Numero Job: 


# Seq.: 


11111111111111111111111111111111111 


Machine ou Operation: 


Laminage du 12 oz. 


Description : 


Commentair Setup: O.OOHrs!Run: 20.0000Min 
Total Run: 0.3333Hrs 


17.0 


18.0 


Recommencer I'operation pour Ie deuxieme pli. 


oat* 
Heure Debut!;) 
:~eure 
Fin}.} 
() 
Sceau: 


BAGGING 
FaireIebaggingsur la piece 


111111111111111111111111111111 


Faire la poche a vide en appliquant les composantes dans I'ordre suivant 


1- Tissu a delaminer, 


2- Film perfore P-3, 


3- Feutre de drainage 


4- Sac a vide Stretch Ion 200 


Laisser secher pendant 4 heures minimum. 


Oat~HeureDebu) 
~Jo HeureFin) :t.j~ Sceau: ~ 


Curing Debut 12 ~JJcuring 
Fin:! 
; [) () 


AMB0355 
ATC core-cellA500plain4'x8' 1" thick 


~~ 


1/11/111111111111 
1111111111111 


Commentair Setup: O.OOHrs!Run: 120.0000Min 
Total Run: 2.0000Hrs 


Commentair Qty.: 
0.750 FEUILLE(s)/Unit 
Total: 


ATC core-cell A500 plain 4'x8' 1" thick 


19.0 
TAILLAGE 


111111111111111111111111111111 


Faire Ietaillagedu materiel 


1111111111111111111111111 


-- 


Tailler Ie Foam Core 1" selon Ie plan de decoupe et les gabarits 


Oate/:1-1 ;/~ure 
Debut 
-- 
Heure Fin: 
~ 
Sceau: 
~ 


20.0 
AMB0212 
Resine(411B7530)411-350promo.75min. 


Commentair Qty.: 
0.200 L1TRE(s)!Unit 
Total: 
0.200 L1TRE(s) 
I 
'l / 
C} / 
/~ 
/ 


Resine (411B7530) 411-350 promo. 75min. 
N" de Lot: 
-,d..{.;;d':t '( - 


21.0 
AMB0286 
CatalystW DDM-9 


Commentair Qty.: 
0.0064 GALLON(s)/Unit 
Totf~:nQ:90~ALLON(s) 


Catalyst N" DDM-9 
N" de Lot: r g,il.Lt: '-J 


----------- 
-~- 
,----- 


Date: 
Jeudi, 2010-01-1411:42:08 
.. 
Utilisateur: 
Louis Jodoin 
Feuille de Procede 
. 


Client: 
DART US 
DART AEROSPACE LTD 
Nom Dessin: SPACEPOD BODY LH 
Numero Job: 
24020 
Numero Article: DKC134-o070 
. 


Numero Job: 


11111111111111111111111111111111111 


# Seq.: 
Machine ou Operation: 
Description 
: 
22.0 
FINITION 
FinitionGimerale 


111111111111111111111111111111 
11111111/1111/11/11111111 
Commentair 
Setup: O.OOHrs! Run: O.OOOOMin Total Run: O.OOOOHrs 


Prendre les deux pieces de 11" x 57" et sceller la grande surface sur chacune d'elle selon I.G. # Sceller Ie 
Foam Core. 


Da~Sceau: 
I 
~ 
Quantite: 
~ 


23.0 
AAC1611 
PolybondB46F 


Commentair 
Qty.: 
0.010 KIT(s)!Unit 
Totalj 
...j'~4fr) / 
Polybond B46F 
W de Lot: 
-. 
• 
- 


24.0 
FINITION 
FinitionGenerale 


111111111111111111111111111111 
1111111111111111111111111 
Commentair 
Setup: O.OOHrs! Run: O.OOOOMin Total Run: O.OOOOHrs 


A I'aide du Polybond, 
coller ensemble 
les deux surfaces scellees 


Disposer des poids sur les pieces pour conserver 
une pression de collage. 


Laisser secher pour un minimum 
de deux heures. 


Quantite: I 
Date~ 
Sceau: 
~ 
,~••... 


1o\PO 
•••• 
.: 
oo..ASTEK 
'\ 
7 
"'~',~ 


25.0 
TRIMAGE 
Trimage/ Rivetage 


111111111111111111111111111111 
111111111111111111111111111111 
Commentair 
Setup: O.OOHrs! Run: O.OOOOMin Total Run: O.OOOOHrs 


Ajuster chacune des pieces de foam core dans Ie moule selon de lessin. 


Quantite: I 
DateJ.1/o 
J liD 
Sceau: 
@? 


26.0 
AMB0212 
Resine(411B7530)411-350promo.75min. 


Commentair 
Qty.: 
0.300 L1TRE(s)/Unit 
Total: 
0.300 L1TRE(s) 
/ -:LW / 
Resine (41187530) 
411-350 
promo. 75min. 
W de Lot: 
6.. ,~ 


27.0 
AMB0286 
CatalystN" DDM-9 


Commentair 
Qty.: 
0.0096 GALLON(s)!Unit 
Totjl: J O.OO~ (}JAL1ON(S) 


Catalyst W DDM-9 
W de Lot: 
- 
:J..l ft- 


28.0 
PREP-GENERAL 
Preparationdu materiel 


111111111111111111111111111111 
1111111111111111111111111 


Commentair 
Setup: O.OOHrs! Run: 10.0000Min 
Total Run: 0.1667Hrs 


Faire la preparation 
de la resine selon les quantitees 
requises, 
mix ratio 1.5% de Catalyst W DDM-9 par 


quantite de resine W 411-350 
promote 75 minutes .. 
n___ 
A 


• 
I 


1""1_ 
A. 
_ 
r: 


Date: 
Jeudi,2010-01-1411:42:08 
Utilisateur: 
Louis Jodoin 
Feuille de Procede 
. 


Client: 
DART US 
DART AEROSPACE LTD 
Nom Dessin: SPACEPOD BODY LH 
Numero Job: 
24020 
Numero Article: DKC134-0070 
Numero Job: 


11111111111111111111111111111111111 


# Seq.: 
Machine ou Operation: 
Description : 


Quantite: 
I 
Date;,,,1Io/11t 
Sceau: 
~:t 


29.0 
FINITION 
FinitionGenerale 


111111111111111111111111111111 
1/1111//11111111111111111 
• 


Commentair 
Setup: O.OOHrs/ Run: 20.0000Min 
Total Run: 
0.3333Hrs 


Retirer les pieces de foam core du moule 


Sceller les foam core a I'aide de la resine promote 
W 411-350 
75 minutes. Selon I.G.# Sceller Ie foam Core. 


Laisser secher pendant 
2 heures minimum. 


Date:l1 
~ fitlJ Sceau: 
€B 
~/ 
c"':~''''; Initiales:. 
J 


30.0 
AAC1611 
PolybondB46F 


Commentair 
Qty.: 
0.078 KIT(s)/Unit 
Total: ~O~-jlff/ 
Polybond 
B46F 
W de Lot: /_. 
.~ 
-- 


31.0 
PREP-GENERAL 
Preparationdu materiel 


-- 
111111111111111111111111111111 
1/11111111111111111111111 
Commentair 
Setup: O.OOHrs/ Run: 5.0000Min 
Total Run: O.0833Hrs 


Faire la preparation 
du Polybond. 


~ 
• I 
~ 
Date/lei) 
~0 Heure Debut: - 
-- 
Heure Fin: 
Sceau: 


32.0 
ASSEMBLAGE 
Assemblagemecanique 


1111111111111111/1111111111111 
1/11111111111111111111111 
Commentair 
Setup: O.OOHrs! Run: 60.0000Min 
Total Run: 
1.0000Hrs 


Coller les differentes 
pieces de Foam Core dans les Spacepod 
Body a I'aide du Polybond. 


DateI~0}1/} Heure Debut: - 
~~; 
~ 
Heure Fin: '- 
Sceau: 


wM7~'It.:; 


33.0 
BAGGING 
FaireIebaggingsur Iapiece 


111111111111111111111111111111 
111111111111 
11/111111111111111 
Commentair 
Setup: O.OOHrs! Run: 20.0000Min 
Total Run: O.3333Hrs 


Faire la poche a vide en appliquant 
les composantes 
dans I'ordre suivant: 


1- Tissu a delaminer, 


2- Feutre de drainage 


3- Sac a vide Stretch Ion 200 


Laisser secher pendant 2 heures minimum. 


Date: 
.Jeudi, 2010-01-14 11:42:08 
Utilisateur: 
Louis Jodoin 


Client: 
DART US 
DART AEROSPACE LTD 


Numero Job: 
24020 


Feuille de Procede 


Nom Dessin: SPACEPOD BODY LH 


Numero Article: DKC134-0070 


NumeroJob: 


# Seq.: 


II11111111111111111111111111111111I 


Machine ou Operation: 
Description : 


Retirer Ie bagging entre 1 heure et 1 heure 1/2 apres Ie melange de la resine afin d'enlever Ie surplus de 


polybond avant que celui-ce ne soit completement 
polymerise. 


Date:~eure 
Debut: 
--- 
Heure Fin: ---- 
Sceau: 
~ 
'&~~' E:B 


34.0 


Curing Debut: 


MC1390 
- - 
Curing Fin: 


MASTICPOLYSOFT SIKKENS 3AR591 


CommentairQty.: 
0.100KIT(s)/Unit 
Total: 
0.100KIT(s). 
'1/r>q 
I 


MASTIC POLYSOFT 
SIKKENS 
3AR591 
W de Lot: 1- 
0'-. 
.•.. 


35.0 
MC1617 
DurcisseurPolysoft#004009Sikkens 


Commentair Qty.: 
0.08 UNITE(s)/Unit 
Total: 


Durcisseur Polysoft #004009 Sikkens 


36.0 
FINITION 


111111111111111111111111111111 


0.08 UNITE(s) '---- 
W de Lot: 


FinitionGimerale 


II11I11111111111111111111 


Commentair Setup: O.OOHrs/Run: 30.0000Min 
Total Run: 0.5000Hrs 


Carriger les petits detauts de surface de la piece avec du Sikkens. Pour les plus gros detauts, utiliser du 


polybond 


Date:~~~A,eure 
Debut: 
- 
Heure Fin: 
'-" 
Sceau: 
~ 


37.0 
TRIMAGE 
TrimageI Rivetage 


111111111111111111111111111111 


Commentair Setup: O.OOHrs/Run: O.OOOOMin Total Run: O.OOOOHrs 


Tailler Ie foam core afin d'ajuster Ie contour de la piece a celui du moule. 


Quantite: 
I 
Date:jIn ~I", 
SCeau: 
~ 


38.0 
AMB0212 
Resine(411B7530)411.350promo.75min. 


Commentair Qty.: 
0.100 L1TRE(s)/Unit 
Total: 
0.100 L1TRE(s) 
_ 


Resine (41187530) 411-350 promo. 75min. 
W de Lotl-.2C;479-{ 


39.0 
AMB0286 
CatalystW DDM.9 


Commentair Qty.: 
0.0032 GALLON(s)/Unit 
Total: 
0.9032 GALLON(s) 


Catalyst W DDM-9 
W de Lot: [ .Jj {76'-( 


40.0 
FINITION 
FinitionGenerale 


II11II111111111111111111111111 


Commentair Setup: O.OOHrs/Run: O.OOOOMin Total Run: O.OOOOHrs 


111111111111111111111111111111 


II1111I111111111111111111 


Sceller Ie foam core qui a ete expose suite au taillage precedent selon I.G. # Seeller Ie Foam Core 


Laisser secher pendant minumum deux heures. 


uate: 
Jeudi,2010-o1-1411:42:08 
Utilisateur: 
Louis Jodoin 


Client: 
DART US 
DART AEROSPACE 
LTO 


Numero Job: 
24020 


Feuille de Procede 


Nom Dessin: SPACEPOD 
BODY LH 
Numero Article: DKC134-o070 


Numero Job: 


II111111111111111111111111111111111 


# Seq.: 


41.0 


Machine ou Operation: 


Quantite: 
! 


AMB0212 


. 
-., 
Description: 


Date:/-1 f:e;.rio 
Sceau: 
f:L"2 


~ 
Resine (411B7530) 411.350 promo. 75min. 


1111111/11/11111111111111 


Commentair Qty.: 
1.500 L1TRE(s)/Unit 
Total: 
1.500 L1TRE(s) 
J 
fU' !.ja .I 


Resine (411B7530) 411-350 promo. 75min. 
WdeLot: 
_ 'rHfLV7-/ 


42.0 
AMB0286 
Catalyst N" DDM-9 


Commentair Qty.: 
0.0504 GALLON(s)/Unit 
Total :() 
.Q.05~~GAL~ON(s) 


Catalyst W DDM-9 
W de Lot: J" f!!:L..llb-( 


43.0 
PREP-GENERAL 
Preparation du materiel 


1111111111111111/1111111111111 


Commentair Setup: O.OOHrs/Run: 5.0000Min 
Total Run: 0.0833Hrs 


Commentair Setup: O.OOHrs/Run: 90.0000Min 
Total Run: 1.5000Hrs 
_. 


44.0 


Faire la preparation de la resine selon les quantitees requises, mix ratio 1.5% de Catalyst W DDM-9 par 


quanti~J: 
r~~~neW 411-350. __ 
.~ 


Dat~A~/rIJHeure 
Debut: 
Heure Fin: 
Sceau: 


LAMINAGE 
Faire Ie laminage 


II11II111111111111111111111111 
111111111111111111111111111111 


Laminer deux pli de 9.7 oz 7781 S-Glass parlout dans Ie moule. 


Le laminage doit etre fait a I'aide de la resine W 411-350/ 
1.5% DDM-9. 


Dat$h~J(hHeure 
Debut: 
- 
Heure Fin: - 
Sceau: 
~ 


45.0 
BAGGING 


11111111111111111111/111111111 


Faire Ie bagging sur Ia piece 


II11II1I1111111111111111111111 


Commentair Setup: O.OOHrs/Run: 20.0000Min 
Total Run: 0.3333Hrs 


Faire la poche a vide en appliquant les composantes dans I'ordre suivant: 


1- TIssu a delaminer, 


2- Film perforE~P-3, 


3- Feutre de drainage 


4- Sac a vide Stretch Ion 200 


Laisser secher pendant 4 heures minimum. 


Dat~Heure 
Debut: 
- 
Heure Fin: =::..... 


Curing Debut: /Q :3TJ 
Curing Fin:? 
: ttJ 


Sceau: 


Date: 
Jeudi, 2010-01-14 11:42:08 


Utilisateur: 
LouisJodoin 


Client: 
DART US 
DART AEROSPACE 
LTO 


Numero Job: 
24020 


Feuille de Procede 


Nom Dessin: SPACEPOD BODY LH 


Numero Article: DKC134-0070 


Numero Job: 


# Seq.: 


46.0 


11111111111111111111111111111111111 


Machine ou Operation: 


DE MOULAGE 


111111111111111111111111111111 


Description: 


Demoulage de la piece 


1111111111111111111111111 


Commentair 
Setup: O.OOHrs!Run: 30.0000Min 
Total Run: 0.5000Hrs 


Demouler la piece en se servant de la prise d'air sous Ie moule en faisant bien attention de ne pas abimer les 
differentes surfaces de la piece. 
. 
I' 


47.0 


Date: e:t-l.,oHeure 
Debut: ~'hJ0Heure Fin:~ 
Sceau: 


TRIMAGE 
Trimage I Rivetage 


111111111111111111111111111111 
111111111111111111111111111111 


1111111111111111111111111 


1---. 


Commentair 
Setup: O.OOHrs!Run: 60.0000Min 
Total Run: 1.0000Hrs 


Percer les 8 trous sur la section superieur de la piece ainsi que I'ouverture pour la porte a I'aide du gabarit W 


DT58D1. 


Par I'interieur, percer les 8 degagements de" 
.745" pour les spacers W D2213 (ne pas percer la peau 


exterieur de la piece) 
,"~~ 
~tE1Si 
72. 
<l '\ 
. () 
a1, 
. 
Date:3>l- 
\ Reure Debut<j ~oJ 
Heure Fin: '-"~.. 
Sceau: 


48.0 
AMB0286 
Catalyst W DDM-9 


Commentair 
Qty.: 
0.0048 GALLON(s)/Unit 
Totalj}3~ 
G..;ALLON(S) 
Catalyst W DDM-9 
W de Lot: 1-~- 


49.0 
AMB0212 
Resine (411B7530) 411-350 promo. 75min. 


Commentair 
Qty.: 
0.150 L1TRE(s)/Unit 
Total: 
0.150 L1TRE(s)" 
lj--1O I 


Resine (41187530) 411-350 promo. 75min. 
W de Lot: ). 
J.~7Y {- 


50.0 
AAC1540 
Fibre de verre Miapoxy 66 


Commentair 
Qty.: 
0.0420 GALLON(s)!Unit 
Total: 
}.0420 
GjbLON~s) 


Fibre de verre Miapoxy 66 
W de Lot: _-1(; 'Ik.-/ 


51.0 
PREP-GENERAL 
Preparation du materiel 


111111111111111111111111111111 


Commentair 
Setup: O.OOHrs!Run: 5.0000Min 
Total Run: 0.0833Hrs 


Faire la preparation de la resine selon les quantitees requises, mix ratio 1.5% de Catalyst W DDM-9 par 


quantite de resine W 411-350. 


Date:. 
Heure Debut: ~ 
.. - 
Heure Fin: -=-' 
Sceau: 
~ 


Date: 
Jeudi, 2010-01-14 11:42:08 


Utilisateur: 
Louis Jodoin 
Feuille de Procede 
. 


Client: 
DART US 
DART AEROSPACE LTO 
Nom Dessin: SPACEPOD BODY LH 


Numero Job: 
24020 
Numero Article: DKC134-0070 
. 


NumeroJob: 


II11II11I1I111111111111111111111111 


# Seq.: 
Machine ou Operation: 
Description : 


52.0 
AAC1610 
SpacerW 02213 


Commentair 
Qty.: 
1 UNITE(s)!Unit 
Total: 
1~£~0~/ 
Spacer W 02213 
W de Lot: / - 
\ 
~ 
- 
, 
53.0 
ASSEMBLAGE 
Assemblagemecanique 
I 


I 


111111111111111111111111111111 
1111111111111111111111111 


I 
I 
Commentair 
Setup: O.OOHrs! Run: 45.0000Min 
Total Run: 0.7500Hrs 


Faire I'assemblage 
des inserts ( Spacer) 
W 02213 dans les trous prevus a cet effet a I'aide de resine W 


I 
411-350 charge a I'aide de Fibre de verre courte Miapoxy 66. 


Laminer une piece de 9 oz. sur chacune des 2 zones de 4 spacers pour reboucher 
les trous 


Appliquer 
un pression sur les pieces de 9 oz a I'aide d'un bloc de bois et de pinces autoblocantes 


Laisser secher pendant 4 heures minimum. 


~\ 
Date_Heure 
Debut: -- 
-..../ 
~j 
Heure Fin: 
Sceau: 


Curing Debut: Y :/S Curing Fin: 
~ 
; 
() 0 


54.0 
AMB0286 
CatalystW 00M-9 


Commentair Qty.: 
0.0096 GALLON(s)!Unit 
Total: 
0.0096 GALLON(s) 


Catalyst W DDM-9 
W de Lot: t -.J d \7(;;.-1 


55.0 
AMB0212 
Resine(411B7530)411-350promo.75min. 


Commentair Qty.: 
0.300 L1TRE(s)/Unit 
Total: 
0.300 L1TRE(s) 
. 


Resine (41187530) 
411-350 promo. 75min. 
W de Lot: j-::}b477-1 


56.0 
PREP-GENERAL 
Preparationdumateriel 


- 
111111111111111111111111111111 
II11111111111111I11111111 


Commentair Setup: a.OOHrs! Run: 5.0000Min 
Total Run: 0.0833Hrs 


Faire la preparation 
de la resine selon les quantilees 
requises, mix ratio 1.5% de Catalyst W DDM-9 par 


quantile de resine W 411-350. 


DateJ 
#C2..~I(;Heure Debut: 
..-'~-.. 
Heure Fin: 
..-/' 
Sceau: 
~ 


57.0 
LAMINAGE 
FaireIelamlnage 


II11111111111111111111111I1111 
11111111111111111111111111111\ 


Commentair Setup: O.OOHrs!Run: 55.0000Min 
Total Run: 0.9167Hrs 


Retirer les pinces et les blocs de bois 


Faire Ie laminage d'un pli de 9.7 oz 7781 S-Glass sur Ie contour de la piece selon Ie dessin. 


Laisser secher pendant 4 heures minimum. 


n .. 
n 


Date: 
Jeudi, 2010-01-1411:42:08 


: Utilisateur: 
Louis Jodoin 
. 


I 
Feuille de Procede 


I 


Client: 
DART US 
DART AEROSPACE LTD 
Nom Cessin: SPACEPOD BODY LH 


Numero Job: 
24020 
Numero Article: DKC134-Q070 
. 


I 
Numero Job: 


11111111111111111111111111111111111 


# Seq.: 
Machine ou Operation: 
Description: 


r 
'fA 
~ 
Date {}j-(;\:" ..f 
eure Debut: 
- 
Heure Fin: 
- 
Sceau: 
Co!.t""Sl 


Curing Debut: OJ ~ () () 
Curing Fin: }:30 


58.0 
FINITION 
FinilionGenerale 


11111111111111111/11/111111111 
1111111111111111111111111 
Commentair 
Setup: O.OOHrs! Run: O.OOOOMin Total Run: O.OOOOHrs 


Repercer les 8 trous des spacers afin de les debaucher 


Sabler les surfaces de la piece pour aider a I'adhesion du primer et enlever les imperfections. 
/ 
Date: I!~: -/ ()Sceau: 
~ 
-~: 
Quantite: 
T 
3V; 


59.0 
AAC1021 
DupontPrimerW n04S 


Commentair 
Qty.: 
0.5000 UNITE(s)/Unit 
Total: 
0.5000 UNITE(s) 


Dupont Primer W 7704S 
W de Lot: i -1-..600& -I 


60.0 
AAC1101 
W mss, DupontActivator- ReducerChromabase 


Commentair 
Qty.: 
0.0283 UNITE(s)!Unit 
Total: 
0.0283 UNITE(s) 
W 7775S, Dupont Activator 
- Reducer Chromabase 
+ )'-/-'-> 
? 
W de Lot:. 
- 
tG ::> -.:.J 


61.0 
PREP-GENERAL 
Preparationdu materiel 


/11111111111111111111111111111 
1111111111111111111111111 


Commentair 
Setup: O.OOHrs!Run: O.OOOOMin Total Run: O.OOOOHrs 


Bien brasser les deux contenants 
servant a faire Ie melange du primer gris W 7704S et ensuite faire Ie 


melange selon les instructions 
du fabriquant. 


~ 
Quantite: 
I 
Date: IJ/~')./ /() Sceau: 


62.0 
PRIMER 
Applicationprimer 


111111111111111111111111111111 
1111111111111111111111111 


Commentair 
Setup: O.OOHrs!Run: O.OOOOMin Total Run: O.OOOOHrs 


Appliquer 
une couche de primer Dupont W 7704S selon IG 0008 


Laisser secher pendant 3 heures minimum 
~ 


I<J 
~ 
. 
. 
0 
~ 


Date: IJ~4/0Heure 
Debut: 
~eure 
Fin: ___ 
Sceau: 
10 


I 


! 


Date: 
Utilisateur: 


Jeudi, 2010-D1-1411:42:08 


Louis Jodoin 
Feuille de Procede 
•.. 


Client: 
DART US 
DART AEROSPACE LTD 


Numero Job: 
24020 


Nom Dessin: SPACEPODBODY LH 
Numero Article: DKC134-D070 


NumeroJob: 


# Seq.: 


63.0 


11111111111111111111111111111111111 


Machine ou Operation: 


AAC1390 


Description : 


MASTIC POLYSOFT 
SIKKENS 3AR591 


Commentair Qty.: 
0.020 KIT(s)/Unit 
Total: 
0.020 KIT(s) 
I 
~I fV'} ! 
MASTIC POLYSOFT 
SIKKENS 
3AR591 
W de Lot: .. - 
i.' M- 


64.0 
AAC1617 
Durcisseur Polysoft#004009 Sikkens 


Commentair Qty.: 
0.08 UNITE(s)/Unit 
Total: 


Durcisseur Polysoft #004009 Sikkens 


65.0 
FINITION 


111111111111111111111111111111 


0.08 UNITE(s) 


W de Lot: - 


Finition Generale 


a:::::::::: 
-- 


II11I11111111111111111111 


Commentair Setup: O.OOHrsl Run: 90.0000Min 
Total Run: 1.5000Hrs 


Faire les reparations de finition s'i1y a lieu a I'aide du Sikkens 


66.0 


Faire un leger sablage ( Grit 220 ) de toute les surfaces. 


Datel\<IMJIQ,eure 
Debut: - 
Heure Fin: --- 
Sceau: 


AAC1021 
Dupont Primer W n04S 


Commentair Qty.: 
0.2500 UNITE(s)/Unit 
Total: 
0.2500 UNITE(s) 


Dupont Primer W 7704S 
W de Lot: 
J -d.-Goo{P -, 


67.0 
AAC1101 
W mss, DupontActivator- 
ReducerChromabase 


Commentair Qty.: 
0.2500 UNITE(s)/Unit 
Total: 
0.2500 UNITE(s) 


W 7775S, Dupont Activator - Reducer Chromabase 
W de Lot: d" ;;;'1%-05 -3 


68.0 
PREP-GENERAL 
Preparation du materiel 


1111111111111111111111111\ 
111\ 
1111111111111111111111111 


Commentair Setup: O.OOHrslRun: 15.0000Min 
Total Run: 0.2500Hrs 


Bien brasser les deux contenants servant a faire Ie melange du primer gris W 7704S et ensuite faire Ie 


melange selon les instructions du fabriquant. 
@ 
_j 
J 
g~S~1 


Quantite: 
i 
Date: if kJ./ r() Sceau: 
10 


69.0 
PRIMER 
Application primer 


1111\1111111111111111111111111 
Commentair Setup: O.OOHrslRun: 90.0000Min 
Total Run: 1.5000Hrs 


11111111\11\ 
\111\ 
\1\\ 
\11\ 


Appliquer deux couche de primer Dupont W 7704S selon IG 0008, en prenant bien soin d'attendre 10 


minutes entre les couches. 


Laisser secher pendant 3 heures minimum 


_, 
J 
~ 


Date:l1/e)./fc; 
Heure Debut: 
_.- 
Heure Fin:-Sceau: 
~V 


M 
"'''' 


Date: 
Jeudi, 2010-01-1411:42:08 
Utilisateur: 
Louis Jodoin 


Client: 
DART US 
DART AEROSPACE LTO 


Numero Job: 
24020 


Feuille de Procede 


Nom Dessin: SPACEPOD BODY LH 


Numero Article: DKC134-Q070 


. ' 
.. 


NumeroJob: 


# Seq.: 


70.0 


11111111111111111111111111111111111 


Machine ou Operation: 


INSPEC 
FINAL 


111111111111111111111111111111 


Description : 


Inspeetion finale 


1111111111111111111111111 
Commentair Setup: O.OOHrs!Run: 15.0000Min 
Total Run: O.2500Hrs 


Faire I'inspection generale de la ~~8~i:~elon Ie dessin 
p~partement 
de la qualite. 


Date:) 1210 
Sceau: 
\$!'"':':/ 
Initiales: 
~ 
~ 
r 
~ 


71.0 
EMBALLAGE 
Emballage & Entreposage 


111111111111111111111111111111 
1111111111111111111111111 


Commentair Setup: O.OOHrs/Run: O.OOOOMinTotal Run: O.OOOOHrs 


Faire I'emballage dans Ie contenant approprie. 


Quantite: 
I 
Date: 11~O:l~/OSceau: 
~ 
~ 


